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ABSTRAK 
Pro:'es pemesinan milling merupakan salah satu proses peme inan yang banyak digunakan 
untuk pembuatan suatu komponen. Dalam proses pemesinan milling waktu yang dibutuhkan 
w1tuk membuat komponen harus seminimal mungkin agar tercapai kapasitas produksi yang 
tinggi. Pru.-ameter prose pemotongan yang maksimum akan menghasilkan laju pemakanan 
matet;ai (.\fRR) yang tinggi namun juga mengalcibatkan kekasaran permukaan (Ra) yang tinggi 
pula. Olch karena itu. parameter proses pemesinan milling yang optimum perlu untuk 
diketahui. Penelinan iru bettujuan untuk mendapatkan model matemaris yang dapat 
menggambarkan hubungan antara kedalaman pemotongan dan pergeseran pahat dengan 
kekasru.-an permukaan dan waktu pemakanan material w1tuk dua macam cut type. telall itu. 
penelitian ini juga bertujuan untuk mencru.-i kombinasi kedalaman potong dan pergeseran pahat 
untuk mendapatkan kondisi optimum yaitu J!RR yang paling ringgi dan Ra yang paling rendah. 
Pmse~ peme inan milling pada penelitian ini dilakukan pacla sebuah fitm pocket matet-ial baja 
kru.·bon rendal1 dengan dimenst P x L x T adalah 20 m m x 20 m m x 1 m m. Dalam penelirian ini 
metode oprimasi yang digunakan adalah Response urface Methodology. Dru-i ha il optimasi 
dipemleh bahwa pergeset-an pahat dan kedalaman potong yang membet-ikan respon AIRR dan 
Ra yang optimal berrwut-ttrrut adalah 6. 7582 mm dan 0.22 mm. Dengan menggw1akan 
pru-ametet· proses tersebut. nilai JIRR dan Ra yang didaparkan untuk zig-zag cut type adalah 
9.619 mm 'ldetik dan 1,.5124 pm sedang unruk spiral cut t_\pe adalal18,981 mm 'ldetik dan 1.3 24 
,um. 
Kata kunci: Optin1a i, milling. baja karbon rendal1, response surface methodology. 
ABSTRACT 
.\.Jilling process is one of machining process mostly used to manufacture a component. In 
machining a component, to achieve higher production capacity. machining time should be 
minimized by increasing material rate removal. Hou·el'er. higher maten·al rate remoml will cause 
higher swface roughness. For that reason. machining parameter of milling process must be 
optimized. This research aims to develop mathematical model which can describe the relation 
betu·een step oL·er and depth of cut u·ith swface roughness and machining time for two cut types. 
ubsequently, the purpose of this research is to find the combination of step over and depth of cut 
which resulting the ma\imum material rate remoual and the minimum swface roughness. l\Jilling 
process in this research is performed lo machine a pochet feature of low carbon steel with dimension 
of 20 mm x 20 mm x 1 mm. To find the optimum milling parameter, the response surface 
methodology is used. &sed on the optimization results, recommended step over and depth of cut is 
6. 75 '2 mm and 0.22 mm. By implementing this parameter, the achieved material rate removal and 
surface roughness for zig-zag cut (\pe is 9.619 mm 11s and 1.5124pm. Meanwhile, for spiral cut type 
the achieL•ed material rate remoml and surface roughness is .981 mm3/s dan 1.3824 pm. 
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PENDAHULUAN 
Proses pemesinan milling merupakan salah satu 
proses pemesinan yang ban~·ak digunakan untuk 
pembuatan komponen. Prose pemesinan milling 
sering digunakan untuk membuat komponen yang 
mempunyai fitur berupa suatu profil dan juga trajec-
tory yang kompleks. Sebagai contoh. proses peme-
sinan milling seri.ng digunakan dalam pembuatan 
cetnkn n (mould) untuk membuat produk-produk dru; 
plastik. 
Dalam melakukrul proses pemesinan milling, 
waktu yang dibutuhkan untuk membuat komponen 
harus sesingkat mungkin agar dapat mencapai 
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